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1 . Bei diesem Bericht handelt es sich urn den internationalen vorlauf igen Prufungsbericht, der von der mit der 
internationalen vorlaufigen Prufung beauftragten Behorde nach Artikel 35 erstellt wurde und dem Anmelder qemaB 
Artikel 36 ubermittelt wlrd. y 

2. Dieser BERICHT umfaBt insgesamt 5 Blatter einschlieBIich dieses Deckblatts. 

3. AuBerdem liegen dem Bericht ANLAGEN bei; diese umfassen 

a. IEI (an den Anmelder und das Internationale Buro gesandt) insgesamt 8 Blatter; dabei handelt es sich urn 

IS Blatter mit der Beschreibung, Anspmchen und/oder Zeichnungen, die geandert wurden und diesem Bericht 
zugrunde liegen, und/oder Blatter mit Berichtigungen, denen die Behorde zugestimmt hat (siehe Reqel 
70.1 6 und Abschnitt 607 der Verwaltungsvorschriften). 

Blatter, die fruhere Blatter ersetzen, die aber aus den in Feld Nr. 1, Punkt 4 und im Zusatzfeld angegebenen 
Grunden nach Auffassung der Behorde eine Anderung enthalten, die uber den Offenbarungsgehalt der 
internationalen Anmeldung in der ursprunglich eingereichten Fassung hinausgeht. 
(nur an das Internationale Buro gesandt)\> insgesamt (bitte Art und Anzahl der/des elektronischen 
Datentrager(s) angeben) , der/die ein Sequenzprotokoll und/oder die dazugehdrigen Tabellen enthait/enthalten 
™rm computerlesbarer Form, wie im Zusatzfeld betreffend das Sequenzprotokoll angegeben (siehe Abschnitt ' 
802 der Verwaltungsvorschriften). 



□ 



b. □ 



4. Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 



□ 
□ 

□ 

□ 
□ 
□ 



Feld Nr. I 
Feld Nr. II 
Feld Nr. Ill 

Feld Nr. IV 
Feld Nr. V 

Feld Nr. VI 
Feld Nr. VII 
Feld Nr. VIII 



Grundlage des Bescheids 
Prioritat 

Keine Erstellung eines Gutachtens uber Neuheit, erfinderische Tatigkeit und gewerbliche 
Anwendbarkeit 

Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung 

Begrundete Feststellung nach Arikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit 

und der gewerbhchen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

Bestimmte angefuhrte Unterlagen 

Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 

Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 
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11.04.2005 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER BERICHT 
UBER DIE PATENTIERBARKEIT 



Internationales Aktenzeichen 
PCT/CH2004/000644 



Feld Nr- [ Grundlage des Berichts 



1 . Hinsichtlich der Sprache beruht der Bericht auf der internationalen Anmeldung in der Sprache, in der sie 
eingereicht wurde, sofern unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

□ Der Bericht beruht auf einer Ubersetzung aus der Originalsprache in die folgende Sprache, 

bei der es sich um die Sprache der Ubersetzung handelt, die fur folgenden Zweck eingereicht worden ist: 

□ internationale Recherche (nach Regeln 12.3 und 23.1 b)) 

□ Veroffentlichung der internationalen Anmeldung (nach Regel 12.4) 

□ internationale vorlaufige Prufung (nach Regeln 55.2 und/oder 55.3) 

2. Hinsichtlich der Bestandteile* der internationalen Anmeldung beruht der Bericht auf (Ersatzblatter, die dem 
Anmeldeamt auf eine Aufforderung nach Artikel 14 hin vorgelegt wurden, gelten im Rahmen dieses Berichts ais 
"ursprunglich eingereicht" und sind ihm nicht beigefugt): 



Beschreibung, Seiten 

3-12 
1,2, 2a 



in der ursprunglich eingereichten Fassung 
eingegangen am 06.06.2005 mit Telefax 



Anspruche, Nr. 

1-14 



eingegangen am 06.06.2005 mit Telefax 



Zeichnungen, Blatter 

1/2, 2/2 



in der ursprunglich eingereichten Fassung 



□ einem Sequenzprotokoll und/oder etwaigen dazugehorigen Tabelien - siehe Zusatzfeid betreffend das 
Sequenzprotokoll 



3. □ Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung: Seite 

□ Anspruche: Nr. 

□ Zeichnungen: Blatt/Abb. 

□ Sequenzprotokoll (genaue Angaben): 

□ etwaige zum Sequenzprotokoll gehorende Tabelien (genaue Angaben): 



4. □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der diesem Bericht beigefugten und nachstehend 
aufgelisteten Anderungen erstellt worden, da diese aus den im Zusatzfeid angegebenen Grunden nach 
Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich eingereichten Fassung hinausgehen 
(Regel 70.2 c)). 

□ Beschreibung: Seite 

□ Anspruche: Nr. 

□ Zeichnungen: Blatt/Abb. 

□ Sequenzprotokoll (genaue Angaben): 

□ etwaige zum Sequenzprotokoll gehorende Tabelien (genaue Angaben): 

* Wenn Punkt 4 zutrifft, konnen einige oder alle dieser Blatter mit der Bemerkung 
"ersetzt" versehen we r den . 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER BERICHT Internationales Aktenzeichen 

UBER DIE PATENTIERBARKEIT PCT/CH2004/000644 



Feld Nr. V Begrundete Feststellung nach Artikel 35 (2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen 
Tatigkeit und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser 
Feststellung 



1. Feststellung 



Neuheit (N) 


Ja: 


Anspruche 


1-14 




Nein: 


Anspruche 




Erfinderische Tatigkeit (IS) 


Ja: 


Anspruche 


1-14 




Nein: 


Anspruche 




Gewerbliche Anwendbarkeit (IA) 


Ja: 


Anspruche: 


114 




Nein: 


Anspruche: 





2. Unterlagen und Erklarungen (Regel 70.7): 
siehe Beiblatt 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen 

BERICHT ZUR PATENTIERBARKEIT 

(BEIBLATT) PCT/CH2004/000644 

Zu Punkt V 

Begrundete Feststellung hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser 
Feststellung 

(1) Es wird auf die folgenden Dokumente verwiesen: 

D1 : DE 1 1 77 808 B (GEWERKSCHAFT SCHALKER EISENHUETTE) 1 0. September 1 964 
D2: EP-A-0 727 303 (EMS-INVENTA AG) 21. August 1996 

D3: EP-A-0 881 054 (LURGI ZIMMER AKTIENGESELLSCHAFT) 2. Dezember 1998 
D4: DE 101 60 810 A1 (KRAUSS-MAFFEI GMBH) 18. Juni 2003 

D5: VORBERG F: "COMPOUNDIEREN MIT ZWOELF WELLEN RINGEXTRUDER ZEIGT 
VORTEILE GEGENUEBER DER DOPPLESCHNECKE" KUNSTSTOFFE, CARL 
HANSER VERLAG. MUNCHEN, DE, Bd. 90, Nr. 8, August 2000, Seiten 60-62, 
XP000963682 ISSN: 0023-5563 

D6: WO 02/3631 7 A (BUEHLER AG) 1 0. Mai 2002 

D7: US-A-5 968 429 (TREECE ET AL) 1 9. Oktober 1 999 

D8: DE 24 06 569 A1 (CORIMA,S.P.A; CORIMA S.P.A., CEDRATE Dl GALLARATE, 

VARESE) 5. September 1974 
D9: DE 12 15 913 B (GEWERKSCHAFT SCHALKER EISENHUETTE) 5. Mai 1966 



(2) Unabhange Anspruche 1 und 9 
2.1) Neuheit 

Das Dokument D3 offenbart die Verwendung eines Mehrwellextruders zum Plastifizieren und 
Entgasen von Polykondensaten (Polyester, Polyamid und Polycarbonat), wobei die aus dem 
Extruder austretende Schmelze anschliessend in eine Spritzgiesmaschine gelangt [D3: S. 2, 
Z. 43-46; S. 3, Z. 38-40]. Das Dokument D3 offenbart ein Verfahren zur Herstellung von 
Spritzgussartikein aus thermoplastischen Kunststoffen mit den Merkmalen (M) der Anspruche 
1 und 9: 

- M1.1: einen Schritt zum Plastifizieren des Kunststoffes mittels eines Mehrwellenextruders 
bzw. M9.1: zumindest ein Mehrwellenextruder als Plastifizierextruder; siehe [D3: S. 2, Z. 40- 
42] 
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- Ml. 2: einen Schritt zum Pressen des plastifizierten Kunststoffes in zumindest eine Form 
bzw. M9.2: und zumindest ein Spritzgiessformwerkzeug aufweist; siehe [D3: S. 3, Z. 38-40 
in Verbindung mit Fig. 1, Bezugszeichen 8] 

Der Gegenstand der Anspruche 1 und 9 unterscheidet sich von dem aus der D3 bekannten 
Verfahren bzw. Vorrichtung zum Plastifierzieren und Spritzgiessen durch das Plastifizieren in 
einem bzw. durch den Mehrwellenextruder mit zumindest drei, zumindest in Teilbereichen 
dichtkammenden, auf einer Kranzlinie angeordneten Schneckenwellen und die 
Durchsatzkennzahl Z des Platifizierextruders grosser 800. Der Gegenstand des Anspruchs 
1 und des Anspruch 9 ist somit neu (Artikel 33(2) PCT). 

2.2) Erfinderische Tatigkeit 

Die mit der vorliegenden Erfindung zu losende Aufgabe kann darin gesehen werden, eine 
Plastifizierung mit verbesserten Mischeigenschaften bei hoher Durchsatzleistung und kurzen 
Verweilzeiten zu erzielen. Die in Anspruch 1 und Anspruch 9 der vorliegenden Anmeldung fur 
diese Aufgabe vorgeschlagene Losung beruht auf einer erfinderischen Tatigkeit (Artikel 33(3) 
PCT), da keines der im Recherchenbericht zitierten Dokumente D1 bis D9 allein oder in 
Kombination die Verwendung eines Mehrwellenextruders mit zumindest drei, zumindest in 
Teilbereichen dichtkammenden, auf einer Kranzlinie angeordneten Schneckenwellen mit einer 
Durchsatzkennzahl Z grosser 800 nahelegen oder offenbaren. 



3) Abhangige Anspruche 2 bis 8 und 10 bis 14 

Die Anspruche 2 bis 8 und 10 bis 14 sind vom Anspruch 1 bzw. Anspruch 9 abhangig und 
erfullen damit ebenfalls die Erfordernisse des PCT in bezug auf Neuheit und erfinderische 
Tatigkeit. 
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der WO 02/02293 sowie in der DE 101 60 810, wo jeweils ein kontinulerlich laufender 
Zweiwellenextruder verwendet wird. 

Auch wurden bisher Mehrwellen-Exruder for diverse Zwecke verwendet. 

So beschreibt die EP 0 727 303 die Verwendung eines Mehrwellen-Extruders als Nach- 
kondensationsreaktorfurdie Schmelzphasen-Polykondensation, wobel das nachkon- 
densierte Kunststoffmaterial anschliessend einem Spritzgussprozess zugeftihrt wird. 
Dabel liegen die Verweilzeiten des Kunststoffes Im Reaktor aber zwischen ca. 30 min 
und ca. 60 min. 

Die EP 0 881 054 beschreibt ein Verfahren zur Entgasung hydrolyseempf.ndl?char Po- 
lymere. Die aus einem Mehrwellen-Extruder austretende Polymerschmelze kann dabel 
einer Spritzgussmaschine zugefOhrt werden. 

Die WO 02/36317 beschreibt ein Verfahren zum Verarbeiten eines Polykondensats in 
einem Mehrwellen-Extruder bzw. in einem Ringextruder. Dabei wird das Polykondensat 
in dem Extruder aufgeschmolzen und nach relativ kurzer Verweilzeit von unter 60 Se- 
kunden in der Schmeize granuliert. Das Granulat kann dann einem Spritzgussverfahren 
zugefOhrt werden, wobei es aber erneut aufgeschmolzen warden muss. 

In dem Artikei "Compoundieren mit zwOlf Wellen; Ringextruder zeigt Vorteile gegenOber 
derDoppelschnecke'von F. Vorberg, in Kunststoffe, Cart Hanser Veriag, MOnchen, 
Band 90, Nr. 8, August 2000, Seiten 60 - 62, werden die VorzQge eines Ringextruders 
fur Compoundierungs- und Entgasungszwecke beschrieben. Von der Verwendung ei- 
nes derartigen Ringextruders als reine Aufschmelzmaschine mit kurzer Bauiange und 
bei hohem Durchsatz mit einem unmltteibar fblgenden Spritzgussprozess iet aber keine 
Rede, 

Somit bleiben die oben beschriebenen Nachteile beim Spritzgiessen trotzdem teilweise 
bestehen, und auch die Notwendigkeit fCir einen Plastifizierextruder mit welter verbes- 
serten Compoundiermoglichkeiten und Entgasungsmogiichkeiten sowie kurzeren Ver- 
weilzeiten und vor allem kuizerer Bauiange blelbt bestehen. 



® 
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, diese Nachteile zu bshsben. Inebesondere 
soil sich der Plastifizierextruder durch sine hohe Durchsatzleistung bel gsringer Baulan- 
ge, gute Misch- und Entgasungschsrakteristik, schonsnde Behandlung sowis kurze Be- 
handlungszeit auszelchnen. 

Disss Aufgabe wird durch das Verfahren gemass Anspruch 1 sowie durch die Anlage 
gemass Anspruch 9 gsidst. wobei sin kontinuieriich laufender Mehrwellenextruder mit 
auf siner Kranzlinle angeordneten Schneckenwellen verwendet wird. 

Welters Ausfuhrungen ergeben sich aus der unten stehenden Beschreibung. 

Als thermoplastische Kunststoffe kommsn zum Beispisl Polykondensats, wis zum Bei- 
splsl Polyester, Polyamide, Polycarbonate sowie ihre Copolymers und Blends Oder Po- 
lyolefine, wie zum Beispiel Polyethylene, Polypropylene sowie ihre Copolymer und 
Blends, In Frage. Grundeatelich konnen Jedoch alle thermoplastischen Kunststoffe ver- 
wendet werden, solange ihre rheologlschsn und themiischen Eigenschaften einen Ein- 
satz In einem Spritzgussverfahren eriauben. 

Bel den Polykondensaten handelt ss sich zum Beispiel urn Polyamide, Polyester oder 
Polylactide, die durch sine Polykondensationsieaktion unter Abspaltung sines nieder- 
molekularen Reaktlonsproduktes gewonnen werden. Dabei kann die Polykondensation 
dlrekt zwischen den Monomeren erfolgen oder uber eine Zwischenstufe, die anschlies- 
sen durch Transesterffikation umgesetzt wird, wobel die Transesterifikation wlederum 
unter Abspaltung elnes niedermolekularen Reaktionsproduktee oder durch 
RlngOffnungspolymerisation erfolgen kann. 

Bel Polyamid handelt es sich dabei urn ein Polymer, das durch Polykondensation aus 
seinen Monomeren, entweder einer Diamin-Komponente und einer Dlkarbonsaure- 
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Patentanspruche 



2. 



3. 



4. 



T. Verfahren zur Hersteliung von Spritzgussartikeln aus thermoplastischen Kunatstaf- 
fen, welches aufweist: 

a) einen Schritt zum Flastifizieren des Kunststoffes mittels eines Mehrwellen- 
extruders, 

b) einen Schritt zum Pressen das plastifizierten Kunststoffes in zumindest ei- 
ne Form, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Kunststoff in ainem kontlnuierlich laufenden 
Mehrweilenextruder mit zumindest drei zumindest in Teilbereichen dichtkammen- 
den, auf einer Kranzlinie angeordneten Schneckenwellen, insbesondere einem 
Ringextruder mit zumindest sechs zumindest in Teiiberelchen dichtkamrnenden 
kranzformig angeordneten Schneckenwellen piastifiziert wird, und dass der Plasti- 
fizierextruder (1 1 , 31 ) sine Durchsatzkennzah! Z von grasser als 800 insbesonde- 
ra grasser ais 2750 aufweist, wobei Z = Q/ , mit dem Durchsatz Q in [kg/h] 
und der Lange L in [mi berechnet wird. 

Verfahren gemass Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei dem 
thermoplastischen Kunststoff urn ein Poiykondensat, insbesondere urn ein Poiyes- 
ter handelt 

Verfahren gemass einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Poiykondensat vor dem Plastiffcieren getrocknet wird. 

Verfahren gemass einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Menge an plastifizierten Kunststoff mehr als 800kg/h. insbesondere 
mehrals 1000kg/h betragt. 
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5. Verfahren gemass elnem der vome^ehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, dass der plastifizierte Kunststoff elnen odar mehrere dar folgendan Schritta 



durchlauft: 



6. 



7. 



8. 



a) Entgasen, 

b) Vermischen mit Additiven, 

c) Filtrieren, 

d) Erhohen das Druckes mittals einar Schmelzepumpe, 

e) BestimmendermeologischenEigenschaften, 

f) Puffem in zumlndest ainam PufferbehaJtar, wodurch das Plastlflzlaren konti- 
nurerhcher erfclgen kann und das Prassan in aina Form diskontlnuieriich er- 
folgen kann. 

Varfahran gemass ainam dar vorhargahanden Aneprfiche, dadurch gekennzeich- 
ne , dass dar plastifizierte Kunststoff, insbasondara Gber ain Schaltvantil, abwech- 
selnd einam von zumlndest zwei Pufferbehaitern zugefuhrt wird und entweder: 

a) in ein Spritzgussformwerkzeug gaprasst wird, das dam jawailigan Pufferbe- 
halter zugeordnet ist Oder 

b) iiber ain weftaras SchaltvantH in ain einziges Spritzgussformwartaaug ge- 
preset wird. a 

Varfahran gemass ainam dar vorhargahanden Anspruche, dadurch gekennzeiph- 
net dass die mittiere Varwailzalt das plastifizierten Kunststoffas im Prozess nicht 
mahr als 60 Sakundan pius die Zykluszeit, insbesondera nfcht mahr als 30 Sekun- 
dan plus die Zykluszeit betragan soil und/oder die mittiere Varwailzalt das plastifi- 
ziartan Kunststoffas im Verfahranstail das Plastifizierextruders nicht mahr als 15 
Sakundan, insbesondere nicht mahr als 10 Sekunden betragan soil. 

Varfahran gemass ainem dar vorhargahanden Ansprucha. dadurch gakannzeich- 
net, dass zur Herstellung einer Vialzahl von Hohlkorpem, insbesondera Vorform- 
lingan von Lebensmittalvarpackungan wie Getrankeflaschen, aus ainem thermo- 
plastischan Kunststoff. wie zum Baisplal ainam Polyester, der p.astifeiarte Kunst- 
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9. 



11. 



*ff in elne VieJzahl von Kavitaten eines Sprltzgussformwerkzeuges geprasst 

Anlage zur Herstellung von Spritzguasartikeln aus thermop.sstischen Kunststoffen. 
welche zum.ndest einen Mehrwellanextruder als Plastlfeierextruder (1 1 ; 31 ) und 
aimindest ein Spritzfo,mwerkzeug (21; 44, 46) aufweist, dadurch gekennzeichnet, 
dass es s.ch be , de m Plastifizierextruder urn ainan kontinuiedich laufanden Mehr- 
welenextruder mit zumindest drel, zumindest in Tallbareichan dichtkSmmenden. 
unl 7^ TT* an9e0rtneten Schneckenwallan (16^ 36^) handalt, 
und dass dar Piastflzierextnjder (11; 31) eine Durchsaizkennzah, Z von grosser 
als 600 msfaesondere grosser als 2750 aulweist, wobei 



ZaQ/L ^» m,t dem Durchsatz Q In [kg/h] und dar Lfinge L 



in [m] berechnet wird. 



10. Anlage gemass Anspruch 9. dadurch gekennzeichnet. dass es sich bal dem 

Mahrweiienaxtrudar (11 ; 31) um einen Ringextruder mit geschlossan kranzfcrmig 
angeordneten Schneckenwetlen handalt 



1^ Z r 88 ^ 9 ° der 1 °' dadUrch 9 eke ^nnet ( dass dar Piastre- 

rextruder (11; 31)zumindast elnan Antrieb (12), ein Reduziergatrlaba (13), ein 
VerteHergetriebe (14) und ainan Verfahrenstail (15) aulweist, wobal dar Verfah- 
renstell aine oder mehrara darfolgenden Komponenten auiwelst 



a) 
t>) 

c) 
d) 



elne oder mehrere Materialzufuhrfiffnungen, 

aine oder mehrere Doslarvorrichtungen, die mit ainer Materialzufuhr5ffnung 
verbunden ist, * 

eine oder mehrere AustrittsOffnungen, 

eine oder mehrere Vakuumstationen, die mit alnar Austrittsoffnung verbun- 
den sind, 



und zwischen dem Plastifizieraxtruder (1 1 ; 31) und dam zumindest einen Spritz- 
gussfbrmwariczeug (21 ; 44, 46) aine Schmeizestrecka angaordnat Ist, wobei die 



St. 
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Schmelzestrecke eine oder mehrere derfolgenden Komponenten aufweisen 



kann: 



e) eine Schmelzepumpe, 

0 eine Oder mehrere Messvorrichtungen zur Bestimmung rheologischer Daten 

g) emen Oder mehrere Schmelzefllter, 

h) einen oder mehrere Pufferbehalter, 
0 ein oder mehrere Schaltventile. 

12. ^lagegernaeeelnemderAnsprOchegbls 11. dedurch gekennzelchnet, desedie 

H^trtT 9 2UmindeSt el " SCha,tVent " (3ft "> und »»**- — P"«=*e- 
hater (40. 42) aulweist. wobei duroh das Schaltventi, jeweile eine Verblndung zwi- 

en^deT PlaS,iflZlereXt,Ud8r (31 ' und ^rbehSter (40, 42, beeteht und 

3) TIT PUff9rbehfflter mit *"» *««,*neten Sprteguesfbrm^rteeug 
(44. 46) verbunden ist oder 

bj die kindest aval PuflerbehSHter Ober eln weteree Schaltventll mit einem 
eina B en Spritzgussformwerkzeug verbunden sind. 

ZOZT^ T" 1 ^ A " SPrtlCh * 9 WS 12 ' d8durch »——*"* dase die 
Schneckenwellen ( 1Bnl -ie^ 3e„,-3e„0 exlal verechlebbar gelagert eind. woduroh 
be, „ner axialen Ve.chiebung nach Wnten ein Puflerra um in, Vertehrenetei, ent- 
steht, wobel sich entweder: 

a) die Schneckenwellen in Bezug auf des Vertellenjetrlebe (14, axial vereohle- 
ben; oder 

b) die Schneckenwellen zusammen mit dem Verteilergetriebe (14) in Bezug auf 
daa Reduziergetriebe (13) axial ve^ahieben; oder 

c) die Schneckenwellen zusammen mit dem Verteilergetriebe (14) und dem 
Reduziergetriebe (13) in Bezug auf den Antrieb (12) axial venschieben; Oder 

d) d,e Schneckenwellen zueammen mit dem Verteilergetriebe (14). dem 
Reduziergetnebe (13) und dem Antrieb (12) axial verschieben; oder 
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e) das Gehause des Verfahrensteils in Bezug auf die Schneckenwellen axial 
verschiebt; oder 

f) der Kern im Innem des Schneckenwellenkranzes sines Ringextruders in Be- 
zug auf die Schneckenwellen axial verschieben lasst 

14. Anlage gemass einem der Ansprflche 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Sprrtzgussformwerkzeug (21; 44. 46) mehrere Kavitaten (22„ r 22 nx ; 45 n1 -45 nx 
47 n1 -47 nx ) zur Herstellung von Vorformlingen von Lebensrnittelverpackungen ins- 
besondere Getrankeflaschen aufweist. 
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